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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang 
Dengan semakin berkembangnya dunia industri, maka semakin banyak 
potensi bahaya dan resiko yang dihadapi oleh tenaga kerja. Seperti berbagai bahan 
kimia yang merupakan bahan baku, produk samping, maupun berbagai faktor 
bahaya lainnya yang dapat menimbulkan resiko kepada tenaga kerja 
(Sumardiyono dkk, 2007). 
Diantara perkembangan-perkembangan pesat yang ditujukan untuk 
memajukan kehidupan manusia, pertumbuhan dan perluasan industri dapat 
dikatakan memegang peran yang paling menonjol (Sumardiyono dkk, 2007). 
Pekerja merupakan asset perusahaan yang sangat penting dalam proses 
produksi, sehingga perlu diupayakan agar tingkat kesehatan tenaga kerja selalu 
dalam keadaan optimal. Keadaan sakit atau gangguan kesehatan pada tenaga kerja 
akan menurun kemampuan kerja fisik, ketajaman berfikir untuk mengambil 
keputusan yang cepat dan tepat, kewaspadaan dan kecermatan dengan akibat 
tenaga kerja yang bersangkutan rentan terhadap terjadinya kecelakaan kerja 
(Ramdhani, 2003). 
Jaminan perlindungan hukum keselamatan dan kesehatan tenaga kerja 
tertuang dalam Undang-Undang No. 1 Tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja 
yang bertujuan agar tenaga kerja, tempat kerja serta peralatan produksi senantiasa 
dalam keadaan selamat dan aman. Pelaksanaan K3 adalah salah satu bentuk upaya 
1 
11 
 
untuk menciptakan tempat kerja yang aman, sehat dan bebas pencemaran 
lingkungan sehingga dapat mengurangi atau bahkan menghindari terjadinya 
kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja. Perwujudan pelaksanaan K3 
dimaksudkan juga untuk peningkatan efisiensi dan produktivitas sebagaimana 
diamanatkan juga Undang-Undang No. 1 Tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja. 
Dalam rangka meningkatkan keahlian dan penerapan bidang K3, serta 
untuk mendapatkan pengalaman tentang penerapan keselamatan dan kesehatan 
kerja di perusahaan, maka sangat perlu untuk melaksanakan kegiatan Praktek 
Kerja Lapangan (PKL) di suatu perusahaan. Hal tersebut merupakan salah satu 
usaha untuk meningkatkan kualitas diri penulis dalam menghadapi persaingan di 
dunia kerja yang semakin ketat ini. 
 
B. Tujuan Magang 
Tujuan dari pelaksanaan magang di PT. Phapros yaitu : 
1. Untuk meningkatkan keahlian dan mendapatkan gambaran langsung mengenai 
dunia kerja, sehingga menjadi terbiasa dan terampil saat memasuki dunia 
kerja. 
2. Sebagai pengenalan dan observasi aspek lingkungan kerja terhadap higiene 
perusahaan, kesehatan dan keselamatan kerja. 
3. Pengamatan dan pengkajian terhadap segala faktot bahay di tempat kerja dan 
upaya pencegahan yang telah dilakukan oleh perusahaan. 
4. Observasi penerapan ergonomi, gizi kerja, dan pelayanan kesehatan. 
5. Untuk mengetahui penerapan manajemen K3. 
6. Untuk mengetahui pengelolaan lingkungan. 
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C. Manfaat Magang 
Dari hasil observasi dalam pelaksanaan magang diharapkan dapat 
memberi manfaat kepada : 
1. Penulis 
Sebagai tambahan pengetahuan dan pengalaman serta untuk menerapkan 
dan mengembangkan ilmu yang telah diperoleh selama kuliah. 
2. Perusahaan 
Sebagai evaluasi dan masukan terhadap upaya penerapan higine 
perusahaan dan keselamatan kerja sehingga derajat kesehatan dan produktivitas 
kerja meningkat. 
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BAB II 
METODE PENGAMBILAN DATA 
 
A. Sumber Data 
Dalam penulisan laporan ini penulis memperoleh data dengan cara : 
1. Observasi 
Yaitu dengan mengadakan pengamatan langsung di lapangan. 
2. Wawancara 
Untuk melengkapi data, maka penulis mengadakan wawancara dengan 
tenaga      kerja yang bersangkutan atau kepala seksi. 
3. Kepustakaan 
Sumber data diperoleh dengan membaca referensi yang menunjang si 
perpustakaan perusahaan. 
4. Informasi secara langsung dari pembimbing perusahaan. 
 
B. Lokasi 
Pengambilan data ini dilakukan di : 
Nama perusahaan : PT. Phapros Tbk 
Alamat : Jl. Simongan 131 Semarang 
Hasil Produksi : Obat-obatan 
 
C. Pelaksanaan 
Tahap pelaksanaan meliputi : 
4 
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1. Tahap Persiapan 
a. Permohonan ijin magang di PT. Phapros. 
b. Membaca dan mempelajari kepustakaan yang berhubungan dengan hygiene 
perusahaan dan keselamtan kerja. 
2. Tahap Pelaksanaan 
Pelaksanaan magang sesuai dengan jadwal yang telah dibuat dari 
perusahaan yang mencakup kegiatan sebagai berikut : 
a. Observasi semua tempat atau area yang ada ditempat magang. 
b. Observasi dan pendataan Instalasi Pengolahan Air Limbah (IPAL). 
c. Observasi dan pendataan fasilitas pelayanan kesehatan. 
d. Mengetahui proses di ruang produksi. 
e. Mengetahui proses dan pendataan di ruang produksi. 
f. Observasi dan pendataan gizi kerja. 
g. Mengetahui alur proses serta Keselamatan dan Kesehatan Kerja di 
bagian Listrik dan Air. 
h. Pemantauan ergonomik. 
i. Pendataan P2K3 dan emergency planning. 
j. Mengetahui alur proses serta Keselamatan dan Kesehatan Kerja di 
bagian PML(Pemeliharaan Mesin Lingkungan). 
k. Pemantauan Lingkungan dan Sarana Kerja. 
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BAB III 
HASIL MAGANG 
 
A. Gambaran  Umum Perusahaan 
1. Sejarah 
PT. Paphros Tbk. Telah melayani masyarakat dengan memproduksi obat-
obatan bermutu selama lebih dari empat dasawarsa mwlalui pabriknya di 
Simongan 131, Semarang. Cikal bakal perusahaan ini adalah NV Pharmaceutical 
Processing Industry, yang disingkat menjadi Phapros. Didirikan pada tanggal  21 
Juni 1954 sebagai bagian dari pengembangan usaha Oei tiong Ham Concern 
(OTHC), konglomerat pertama di Indoinesia yang menguasai bisnis gula dan 
agroindustri. 
Dalam perjalanan bisnisnya, phaptos diambil alih oleh pemerintah ketika 
pada tahun 1961 seluruh kekayaan OTHC dinasionalisasi dan diubah menjadi 
sebuah perusahaan holding yang sekarang dikenal sebagai PT. Rajawali Nusantara 
Indonesia (RNI). Pada tahun 2003, RNI menguasai 53% saham Phapros dan 
selebihnya berada ditangan publik. 
Berorientasi pada kualitas, phapros termasuk salah satu dari lima 
perusahaan yang pertama kali mendapatkan sertifikasi Cara Pembuatan Obat yang 
Baik (CPOB) pada tahun 1990. Komitmen tinggi Phapros terhadap standar 
kualitas dibuktikan lagi dengan memperoleh Sertifikat ISO 9001 pada tahun 1999, 
kemudian memperoleh Sertifikat ISO 9011 versi 2000 dan Sertifikat ISO 14001 
pada tahun 2000. 
6 
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Pada akhir 2002 phapros telah memproduksi 137 item obat, 124 
diantaranya adalah obat hasil pengembangan sendiri. Pada pertengahan 2004 
Phapros memperkenalkan produk alam dalam kelompok Agro-
Medicine(Agromed). 
Untuk meletakkan fondasi bisnis yang kuat, manajemen terus menerapkan 
Good Corporate Govermence. Dan, yang tidak kalah penting manajemen akan 
terus membengun kompetensi personal melalui program pengembangan SDM 
yang terarah sehingga mampu membawa Phapros memasuki era perdagangan 
bebas sebagai perusahaan farmasi terkemuka di kawasan Asia. 
2. Filosofi Logo 
Pada tahun 2004, Phapros menguak Cakrawala baru. Bertepatan denagn 
ulang tahun emas, Phapros meluncurkan identitas baru, yang akan mengantarkan 
Phapros menuju masa depan cerah di paruh kedua satu abad usianya. 
 
 
 
 
 
Logo Phapros yang lebih dinamis ini menegaskan falsafah bisnis yang 
telah menjadikan Phapros berkembang dari sebuah pabrik farmasi kecil di daerah 
menjadi salah satu perusahaan nasional terkemuka, dengan: 
a. Tiga lingkaran mewakili stakeholder utama perusahaan;  
pelanggan, pemegang saham dan karyawan. Tiga lingkaran ini 
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melambangkan pula betapa Phapros didukung tiga stakeholder tersebut 
dan keberadaan Phapros adalah untuk meningkatkan nilai ketiganya, guna 
melaju bersama menyongsong masa depan. Selain itu, ketiga lingkaran 
yang melayang juga melambangkan benih ide baru, dan bayangan yang 
ada melambangkan landasan yang kokoh kedekatan jarak antar lingkaran 
melambangkan nilai-nilai kekeluargaan yang menunjukan karakter kuat 
yang dimiliki insan Phapros, sejak awal berdirinya sampai jauh kedepan. 
b. Warna biru melambangkan inovasi, pertumbuhan, kesungguhan 
dan kearifan. Gradasi warna merah-kuning melambangkan keberanian dan 
kedinamisan organisasi Phapros. 
c. Penggunaan tipografi yang sederhana melambangkan kejujuran 
tanpa meninggalkan citra Phapros yang kokoh. Bentuk tulisan miring dan 
huruf kecil melambangkan organisasi yang modern dan dinamis, yang 
terus bergerak maju dengan pikiran terbuka, tanpa melupakan harmoni dan 
keseimbangan. Gabungan antara tipografi dan lingkaran pada huruf “o” 
melambangkan kesatuan yang erat dalam organisasi. 
3. Visi dan Misi 
a. Visi Perusahaan 
Menjadi Perusahaan Farmasi Lima Besar yang terkemuka di Indonesia 
b. Misi Perusahaan 
1) Menyediakan produk kesehatan yang terbaik untuk memenuhi kebutuhan 
masyarakat. 
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2) Memberikan pelayanan informasi kesehatan yang terkait dengan produk-
produk yang dihasilkan Perusahaan. 
3) Mengembangkan bisnis Perusahaan untuk memenuhi keinginan pihak-
pihak terkait (stakeholder). 
 
B. Proses Produksi 
PT. Phapros merupakan perusahaan farmasi yang melaksanakan 2 
produksi : 
1. Produksi Beta Lactam 
Menempati gedung khusus yang terdiri atas satu lantai terbagi menjadi 3 
area yaitu Grey Area, White Area, Black Area. Produk yang diproses di Beta 
Lactam antara lain Obat Generik yang terdiri dari; Ampi 500 kaplet, Penicillin V 
500 tablet, Amox 500 kaplet, PPG 1 K, Amox 125 sk, Benz 1,2 Lk,  Ampi 125 sk, 
Benz 2,4 Lk, Amox 250 kapsul, Amox 1 gr, Penicillin V 250 tablet, Ampi 1 gr. Dan 
Obat Paten yang terdiri dari; Phapin sct, Phapin kaplet, Pehamoxil F, Pehamoxil 
sct. 
Pada  area beta lactam ini dibagi  lagi menjadi beberapa area yang 
mempunyai masing-masing unit produksi tersendiri. Area ini meliputi Grey Area, 
White Area dan Black Area. 
a. Grey Area 
Di area ini terdapat kegiatan/produksi pembuatan obat yang berupa tablet 
dan sirup kering. Kegiatan tersebut akan dijelaskan dengan diagram alir dibawah 
ini. 
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Yaitu dengan pertama-tama dengan mengecek permintaan pasar/Work 
Order (WO), kemudian pekerja melakukan penimbangan bahan-bahan yang akan 
dijadikan obat tablet, setelah itu dilakukan proses pencampuran bahan-bahan 
dasar pembuatan obat/komposisi yang telah ditetapkan, setelah proses 
pencampuran selesai dan kemudian adonan obat-obatan tersebut telah siap untuk 
dicetak berbentuk tablet ynag akan menahasilkan hasil akhir berupa obat tablet 
dimana hasil ter sebut tidak langsung dikemas melainkan di lakukan Pemastian 
Mutu dulu di ruang PPM (Pemastian dan Pengendalian Mutu). Untuk lebih 
jelasnya dapat dilihat pada diagram alir dibawah ini. 
 
Pengecekan WO                  Penimbangan                 Pencampuran  
Pencetakan                    Exhoust                    PM 
Gambar 1. Diagram alir proses produksi tablet. 
 
Pada gambar dibawah ini dapat dilihat diagram alir proses pembuatan 
sirup kering. Pada sasarnya sama dengan pembuatan obay tablet yang telah 
dijelasjan diatas. Dimana setelah bahan baku disiapkan dan melewati proses 
penimbangan dilakukan proses Fitzmill, yaitu pengecekan pada botol yang akan 
diisi dengan sirup, pada proses ini dimaksutkan untuk mengetahui apakah botol-
botol tersebut rusak atau tidak. Lalu sama seperti proses produksi tablet komposisi 
bahan baku yang telah disiapkan lalu dicampur, setelah itu dilakukan proses  
Filling yaitu proses pengisian sirup kering ke dalam botol-botol yang telah 
disiapkan, semua hasil proses produksi dilakukan Pemastian Mutu(PM) terlebih 
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dahulu sebelum produk tersebut dikemas dan dipasarkan. Gambar 2. merupakan 
diagram alir yang akan menjelaskan proses produksi pembuatan sirup kering. 
Pengecekan WO 
 
Penimbangan 
                                    Fitzmill                     Pencampuran 
 
 
                                                           Filling 
                                         
                                                              PM 
Gambar 2. Diagram alir proses produksi sirup kering. 
 
b. White Area 
Pada area ini terdapat beberapa proses pembuatan injeksi. Dimana proses 
awalnya adalah proses pengecekan WO juga. Setelah itu dilakukan 
Washing(pencucian) ampul yang akan digunakan sebagai tempat pengisian 
injeksi, pencucian ini meliputi pencucian tutup ampul (Al Cap), sterilisasi karet 
perekat tutup ampul dan kemudian dilakukan sterilisasi Vial. Setelah semua 
proses terlewati kemudian dilakukan pengisian injeksi kedalam tabung ampul, lalu 
memasuki proses Viewing yaitu proses pengecekan kotoran-kotoran kecil yang 
mungkin terbawa masuk kedalam ampul, setelah itu baru dilakukan penecekan 
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oleh bagian PM. Diagram alir dibawah ini adalah gambaran proses pengemasan 
produk yang berupa injeksi : 
Pengecekan WO 
 
Washing 
 
Sterilisasi  
Karet 
 
Filling Injeksi 
 
Viewing 
 
Pemastian Mutu 
Gambar 3. Diagram alir proses pengemasan injeksi.  
 
c. Black Area  
Pada bagian ini terdapat proses pengemasan obat yang telah lolos uji pada 
Pemastian Mutu dan siap untuk di pasarkan. Pada area ini terdapat pengemasan 
primer dan skunder. Pengemasan primer yaitu proses pengemasan tablet/kapsul 
kedalam strip yang telah disiapkan, obat yang telah dicetak dimasukkan kedalam 
mesin yang telah disediakan, masing-masing jenis obat mempunyai masing-
masing mesin tersendiri. Sedangkan pengemasan sekunder adalah proses 
pengemasan obat yang telah dsbungkus pada strip kedalam kardus dan siap untuk 
dipasarkan. Di Black Area ini terdapat proses pengemasan tablet/kapsul, sirup 
kering dan injeksi. 
Pencucian  
Al Cap 
Sterilisasi 
Vial 
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 Diagram di bawah ini menggambarkan proses aliran pengemasan tablet. 
Dimana setelah produksi tablet selesai dilakukan pengecekan pada PPM maka 
obat tersebut dibungkus ke dalam strip yang akan melewati proses striping dan 
pemberian kode expired dan pemberian tanggal dan wktu pembuatan obat. Setelah 
selesai maka akan dilakukan pengecekan volume  maka setelah proses itu selesai 
berarti hasil produksi telah siap untuk dipasarkan  dan  sebelum didistribusikan 
pada konsumen obat-obat tersebut disimpan di bagian Gudang Produk Jadi.  
Gambar diagram alir dibawah ini adalah gambaran mengenai proses pengemasan 
tablet/kapsul. 
Pengecekan WO                    Striping 
 
Codeing                                  Finishing 
 
                                                Volume control 
 
                                           Finish Inspection 
 
 
Gambar 4. Diagram alir proses pengemasan tablet/kapsul. 
 
 Sedangkan diagram alir dibawah ini menggambarkan mengenai proses 
pengemasan sirup kering. Pada prose pengemasan sirup kering ini sebenarnya 
tidak jauh beda dengan proses pengemasan tablet/kapsul. Hanya saja pada proses 
ini terdapat oroses labeling, yaitu proses pemberian nama obat pada botol yang 
Gudang Produk Jadi 
23 
 
telah disediakan. Dan proses selanjutnya sama dengan proses pengemasan tablet 
pada uraian diatas. 
Pengecekan Work Order            Labelling 
 
Codeing                                  Finishing 
 
                                                Volume control 
 
                                           Finish Inspection 
Gambar 5. Diagram alir proses pengemasan produk sirup kering. 
 Adapun proses pengemasan injeksi mempunyai alur yang sama dengan 
alur pengemasan sirup kering. Dalam proses ini yang diberi label adalah 
Ampul/Vial injeksi. Proses selanjutnya adalah sama dengan proses pengemasan 
sirup kering dan tablet. Diagram di bawah ini merupakan aliran proses 
pengemasan injeksi.    
Pengecekan WO                     Labelling 
 
Codeing                                  Finishing 
 
                                                Volume control 
 
                                                       FI 
Gambar 6. Diagram alir proses pengemasan produk injeksi 
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2. Produsi Non Beta Lactam 
Dilaksanakan di gedung Cara Pembuatan Obat yang Baik(CPOB) yang 
terdiri atas 3 lantai, meliputi : 
a) Proses produksi lantai tiga yaitu Ijeksi Sirup Salep (ISS) dibagi 3 area 
yaitu: Grey Area, White Area, Black Area 
b) Proses produksi lantai dua yaitu tablet/tablet salut, kapsul hijau terdiri 
satu area yaitu Grey Area. 
c) Proses pengemasan dilakukan di lantai 1 yang terbagi menjadi 2 area, 
yaitu Grey Area dan Black Area.  
 
C. Faktor dan Potensi Bahaya 
Faktor dan potensi bahaya yang ada di bagian produksi PT. Phapros, meliputi: 
1. Potensi bahaya dari Mesin/Peralatan dan Proses Produksi 
Tabel dibawah ini merupakan contoh potensi bahaya yang ada pada bagian 
produksi PT. Phapros Tbk. Terdapat berbagai macam potensi bahaya yang terjadi 
pada saat proses produksi dan proses pengemasan produk. 
 
Tabel 1. Potensi bahaya di bagian proses prpoduksi ISS, tahun 2009 
No. Tahap Mesin/Alat Bahaya 
1. Pencucian Ampul Washing Pecahan kaca, panas 
2. Pengisian Sirup Pilfer Proff Terjepit 
3. Pengisian Injeksi Filling Injeksi Pecahan kaca, tumpahan 
Bahan Injeksi 
4. IPC PM Timbangan, Gelas 
Ukur 
Tumpahan bahan Kimia 
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Tabel 2. Potensi Bahaya Pada Bagian Proses Pengemasan Produk, Tahun 2009 
No. Tahap  Mesin/Alat  Bahaya 
1. Stripping  Vick Pack Terpeleset dari tangga 
2. Pengemasan Sekunder Polypanium Terjepit, tersengat panas 
 
2. Bahaya dari lingkungan 
Faktor bahaya yang timbul dari lingkungan kerja serta upaya yang 
dilakukan oleh PT. Phapros Tbk agar tenaga kerja dapat bekerja dengan aman 
sebagai berikut : 
a. Debu 
Debu yang berasal dari proses produksi seperti pada tahap pengayaan, 
proses mixing (pencampuran), proses cetak. Contohnya : debu magnesium stearat, 
afitsal. Dan sebagian besar debu berasal dari granul tablet sebelum mengalami 
proses pencetakan tablet/salut, injeksi kering dan sirup kering.   
Untuk itu debu di lingkungan kerja dan kadar debu yang terhirup oleh 
masing-masing tenaga kerja belum diadakan pengukuran secara langsung. Usaha 
yang dilakukan untuk mengurangi debu terhadap tenaga kerja adalah : 
1) Dust Collector untuk membersihkan debu. 
2) Exhoust Fan untuk menghisap debu dari ruangan. 
3) Penggunaan masker untuk tenaga kerja. 
 
b. Kebisingan 
Bising yang berada di ruang produksi berasal dari proses pengeringan, 
granulasi, cetak dan penyalutan.  
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Berdasarkan pengukuran intensitas kebisingan di area Grey Beta Lactam 
yang dilakukan diperoleh hasil seperti dibawah ini : 
 
Tabel 3. Hasil Pengukuran Intensitas Kebisingan di Grey Area Beta Lactam 
No. Lokasi 
Pengukuran 
Taraf 
Intensitas 
Rata-rata 
(dBA) 
Lama 
Terpapar 
Operator Jenis bising NAB 
(dB) 
Keterangan 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
GKF 150 
Killian EF 
Horn 
Hi pack 
TC II 
Drum 
mixer 
Wina pack 
Chinew 
98 
93 
96 
74-90 
76 
92-94 
82-84 
72-74 
3 Menit 
3 Menit 
3 Menit 
8 jam 
8 jam 
15 menit 
8 jam 
8 jam 
Ada 
Ada 
Ada 
Ada 
Ada 
Ada 
Ada 
Ada 
Kontinue 
Kontinue 
Kontinue 
Impulsive 
Kontinue 
Impulsive 
Impulsive 
Impulsive 
85 
85 
85 
85 
85 
85 
85 
85 
TM 
TM 
TM 
Melebihi 
TM 
TM 
TM 
TM 
 
Ket :  TM = Tidak Melebihi 
Pengendalian kebisingan yang dilakukan : 
1) Setiap satu ruangan digunakan untuk satu mesin dan pintu selalu tertutup rapat 
saat beroperasi 
2) Menggunakan APD (Ear Plug dan Ear Muff). 
a. Penerangan 
Penerangan menggunakan lampu TL 20 watt atau 40 watt dengan 
dilengkapi acrylic sebagai penutup dan menggunakan listrik PLN dan genset. 
Tiap-tiap ruangan juga dilengkapi dengan lampu darurat yang ada pada setiap  
tangga.  
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Table-tabel dibawah ini merupakan hasil pengukuran pada ruangan 
produksi Beta Lactam Grey Area dan Black Area, serta pengukuran intensitas 
penerangan pada bagian produksi Non Beta Lactam Seksi ISS, tahun 2009. 
Tabel 4.   Hasil Pengukuran Intensitas Penerangan Grey Area Beta Lactam 
No. Ruang Rata-rata 
IPU (LUX) 
Jenis Pekerjaan Standart 
(Lux) 
1. 
 
2. 
 
4. 
 
4. 
 
5. 
 
6. 
7. 
8. 
 
9. 
10. 
 
11. 
12. 
Timbang 
 
Mixing 
 
Cetak (killian) 
 
Cetak (horn Urp 39 
ZW) 
 
Gkf 150 
 
Stripping 
Counting 
Ruahan 
 
Dedusting 
Washing 
 
Hi Pack 
TC 
77 
 
100 
 
111,14 
 
82,7 
 
142,43 
 
73,1 
144,7 
153,3 
 
67,1 
58,6 
 
73,14 
98,7 
Membedakan barang 
kasar 
Membedakan barang 
kecil sepintas lalu 
Membedakan barang 
kecil sepintas lalu 
Membedakan barang 
kecil sepintas lalu 
Membedakan barang 
kecil sepintas lalu 
Teliti  
Agak teliti 
Membedakan barang 
kasar 
Agak teliti 
Membedakan barang 
kasar 
Teliti 
Membedak barang 
kecil sepintas lalu 
50 
 
100 
 
100 
 
100 
 
100 
 
300 
200 
50 
 
200 
50 
 
300 
100 
    Ket: IPU (Intensitas Penerangan Umum)                   
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Tabel 5. Hasil Pengukuran Intensitas Penerangan Black Area Beta Lactam 
No. Ruang Rata-rata IPU 
(LUX) 
Jenis pekerjaan Standart 
(Lux) 
1. 
 
2. 
Finishing 
 
Bahan baku 
97,875 
 
110,4 
Agak teliti 
 
Membedakan 
barang kasar 
200 
 
50 
Ket: IPU (Intensitas Penerangan Umum)  
                                      
Tabel 6. Hasil Pengukuran Intensitas Penerangan di Non Beta Lactam Seksi ISS, 
tahun 2009. 
No. lokasi 
I White Area 
Jenis pekerjaan 
Rata-rata 
(Lux) 
Standart 
(Lux) 
 Two door 
Pengisian injeksi 1 
Pengisian injeksi 2 
Pengisian salep 1 
Pengisian salep 2 
Pengisian injeksi (ASR) 
Pengisian injeksi  
Pengisian injeksi  
(Shunxi) 
Pengisian injeksi 
(AVRDO4) 
Agak Teliti 
Agak Teliti 
Agak Teliti 
Agak Teliti 
Agak Teliti 
Agak Teliti 
Agak Teliti 
Agak Teliti 
 
Agak Teliti 
73 
84,3 
76,7 
205,3 
147 
47,7 
38,3 
185,3 
 
211,3 
200 
200 
200 
200 
200 
200 
200 
200 
 
200 
II Grey Area 
 Penataan (Printing) 
Viewing 
 
Teliti 
Membedakan barang 
sangat halus dengan 
1627 
1452,7 
 
300 
>1000 
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Pencucian Ampul 1 
 
Ruang Timbang 
 
Ruang produksi liquid 
 
Ruang pengisian sirup 
Ruang sterilisasi 
kontras sangat kurang 
Membedakan barang 
kasar 
Membedakan barang 
kasar 
Membedakan barang 
kecil sepintas lalu 
Agak teliti 
Membedakan barang 
kecil sepintas lalu 
 
201,7 
 
135,3 
 
147,7 
 
201,3 
103,7 
 
 
50 
 
50 
 
100 
 
200 
100 
 
III Black Area 
 Ruang Kemas 
Ruang injeksi ampul 
Ruang viewing ampul 
 
Ruang printing 1 
Ruang printing 2 
Ruang kemas 
Agak teliti 
Agak teliti 
Membedakan barang 
halus kontras sedang 
Teliti 
Teliti  
Agak teliti 
210 
95,7 
2330 
 
158 
181,3 
92,7 
200 
200 
500-
1000 
300 
300 
200 
Ket: IPU (Intensitas Penerangan Umum)                                       
 
3. Suhu 
Pengaturan suhu ruangan PT Phapros Tbk disesuaikan dengan proses 
produksi dalam hal ini menggunakan AC central atau AHU (Air Handing Unit). 
PT. Phapros Tbk mengetapkan penggunaan suhu ruangan berkisar antara 20-250 
C. Hal ini di karenakan udara sekitar perusahaan yang panas, agar tercipta suasana 
kerja yang nyaman dan sehat. 
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D. Pelayanan Kesehatan 
Di PT. Phapros, masalah pelayanan kesehatan mendapat perhatian secara 
khusus dari pihak manajemen. Hal ini terbukti dengan adanya pelayanan 
kesehatan yang diselenggarakan melalui poliklinik yang dilengkapi dengan tenaga 
medis dan obat-obatan. Bagi tenga kerja dan anggota keluarganya yang sakit 
mendapatkan rujukan ke RS Roemani, RS Pemerintah dan RS Karyadi. Jam kerja 
poliklinik perusahaan adalah Senin-Jum’at mulai jam 07.00-16.00. Berikut ini 
adalah gambaran umum poliklinik yang ada di PT. Phapros Tbk : 
1. Ruangan 
Ruangan poliklinik berukuran 6 x 12 meter dengan tinggi 4 meter yang 
terbagi menjadi 3 ruangan : 
a. Ruangan Administrasi 
Di ruang ini terdapat meja administrasi, almari obat, gudang meja untuk 
menaruh obat, serta sebuah komputer. Di ruangan ini pula pembuatan catatan 
jurnal penyakit yang diderita tenaga kerja diproses 
b. Ruang Tunggu 
Di ruang tunggu terdapt tiga buah kursi, satu buah alat pemadam 
kebakaran berisi busa, timbangan berat badan, alat ukur tinggi badan serta 
informasi kesehatan. 
c. Ruang Periksa 
Adalah ruang kerja dokter perusahaan dan tempat pemeriksaan pasien 
meliputi satu tempat tidur, tabung oksigen, lemari kotak atau P3K, alat duntuk 
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membaca hasil rontgen, dua meja kerja dokter, kipas angin, kulkas untuk 
menyimpan obat berupa injeksi dan rontgen. 
2. Keadaan Lingkungan 
Keadaan lingkungan fisik yang dapat dirasakan apabila berada di 
poliklinik adalah sebagai berikut : 
a. Ruangan ini menggunakan penerangan alami dan penerangan buatan dengan 
menggunakan 3 lampu TL. 
b. Sirkulasi udara berasal dari ventilasi umum dan kipas angin. 
c. Kondisi lantai tidak licin, bersih dari debu dan tersedia tempat sampah. 
3. Tenaga Medis 
Tenaga medis di poliklinik terdiri dari 2 orang dokter perusahaan yang 
bekerja secara part time dengan 5 hari kerja selama seminggu secara bergantian. 
Dokter perusahaan dibantu seorang paramedis dan seorang pembantu paramedis 
untuk memberikan pelayanan terhadap tenaga kerja dan pelayanan obat. Dokter 
dan assisten paramedis di PT. Phapros Tbk ini tidak bersertifikat K3. Dokter 
perusahaan praktek setiap hari kerja perusahaan, yaitu Senin sampai Jum’at 
dengan waktu kerja pagi hari atau siang hari. Asisten paramedis yang merupakan 
tenaga farmasi, membantu dokter perusahaan dalam pemberian obat sesuai 
dengan resep dokter. Waktu kerja poliklinik itu hanya satu shift pagi, seterusnya 
suatu perusahaan yang mempekerjakan lebih dari 500 karyawan harus ada petugas 
poliklinik tiap shift-nya. Penanganan yang dilakukan PT. Phapros kepada 
karyawan yang sakit pada saat bekerja di shift siang atau malam akan dilakukan 
oleh temannya sendiri dengan obat-obat yang telah tersedia di tiap-tiap bagian. 
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4. Kegiatan 
Untuk menentukan calon tenaga kerja yang sehat serta upaya 
peningkatan derajat kesehatan bagi karyawan maupun masyarakat sekitar 
perusahaan, maka poliklinik melakukan kegiatan : 
a. Pemeriksaan Kesehatan Awal Kerja 
Pemeriksaan kesehatan sebelum kerja bertujuan untuk menentukan bahwa 
tenaga kerja sehat secara fisik dan mental serta penempatan tenaga kerja sesuai 
janis pekerjaannya. Pemeriksaan kesehatan sebelum kerja berupa tes darah, urine 
dan rontgen, sedangkan khususnya untuk ruang produksi beta lactam diperlukan 
tes sensitifitas terhadap penicillin dan tes buta warna bagi tenaga kerja yang 
bekerja di laboratorium. 
b. Pemeriksaan Kesehatan Berkala 
Pemeriksaan kesehatan berkala dilakukan setahun sekali dengan mengakan 
pemeriksaan rontgen. 
c. Pemeriksaan kesehatan di luar perusahaan 
Selain mengadakan pelayanan kesehatan terhadap tenaga kerja, juga 
dilaksanakan pelayanan kesehatan terhadap keluarga karyawan dan masyarakat 
sekitar serta diadakan Posyandu. Posyandu dilakukan setiap bulan sekali untuk 
balita dan anak-anak dari masyarakat sekitar lingkungan PT. Phapros Tbk. Dan 
setiap tanggal 25 melayani permintaan obat bagi para pensiunan serta keluarga 
dari pensiunan karyawan PT. Phapros Tbk. 
d. Gangguan Kesehatan 
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Berdasarkan pencatatan jumlah dan jenis penyakit yang dilakukan oleh 
perawat setiap bulannya didapatkan hasil bahwa gangguan kesehatan yang sering 
dijumpai yaitu penyakit saluran pernafasan seperti pharingitis dan influenza, 
penyakit saluran pencernaan (diare), dan penyakit reumatik. Sedangkan untuk 
penyakit akibat kerja pada karyawannya tidak ditemukan.  
 
E. Gizi Kerja 
Dalam usaha memenuhi gizi tenaga kerja di perusahaan, pt.phapros 
mempunyai kantin yang terletak terpisah dari ruang produksi. Kantin ini 
dipergunakan bagi semua karyawan tanpa memandang golongan dan juga untuk 
tamu perusahaan. Berikut ini adalah gambaran mengenai pengadaan kantin yang 
telah diselenggarakan oleh PT. Phapros Tbk: 
1. Ruangan 
Di tempat kerja biasanya terdapat bahan-bahan beracun atau bahan-
bahan yang membahayakan kesehatan. Oleh karena itu perusahaan telah 
mengadakan kantin yang cukup luas terdiri dari 2 lantai, yang dibagi menjadi 
beberapa ruangan yaitu : 
a. Ruang makan dan ruang saji khusus di lantai 2 
b. 2 dapur : dapur utama dan dapur tambahan 
c. Ruang cuci. 
2. Personil 
Pengawasan dan pembinaan kantin dilakukan oleh sie umum. Personil 
yang bekerja di kantin ada 4 orang, dengan 1 orang sebagai koordinator, 2 orang 
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sebagai penyusun menu, dalam hal memasak menu maknana PT. Phapros 
menggunakan system cattering. Hal ini dilakukan karena untuk menekan angka 
limbah yang di hasilkan supaya dapat berkurang, serta penggunaan sistem ini 
untuk memperkecil anggaran pengeluaran belanja perusahaan. 
3. Waktu Makan 
Pembagian waktu makan yaitu shift pagi antara jam 11.30 – 12.30 WIB, 
dan 12.30 -13.30 WIB, sedangkan shift siang jam 17.30 – 18.30 WIB, apabila ada 
shift malam jam 23.00 – 24.00 WIB. 
4. Penyelenggara Makanan 
Penyelenggara makanan dikantin untuk memenuhi kebutuhan kalori 
tenaga kerja selama bekerja dan untuk menyerasikan antara gizi kerja dan beban 
kerja agar tenaga kerja tetap sehat dan produktif, maka pengelolaan makan di PT. 
Phapros diwujudkan dengan : 
a. Pengambilan makan dilakaukan dengan sistem, antrian tanpa kupon. 
b. Pemberian susu abgi tenaga kerja diruang produksi sebelum bekerja. 
Pengawasan dan pembinaan kantin dilakukan oleh seksi umum. 
Penyelenggaraan kantin ini diadakan sebagai ganti uang makan para karyawan. 
 
F. Ergonomi 
Penerapan ergonomi di PT. Phapros Tbk secara besar meliputi jam kerja, 
sikap kerja, dan kondisi lingkungan kerja. 
a. Jam Kerja 
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Pada umumnya shift kerja dibagi menjadi 2, tetapi dalam keadaan 
khusus dapat menjadi 3 shift. Untuk shift I jam 07.00 – 16.00 WIB dengan waktu 
istirahat 11.30 – 12.30 WIB dan 12.30 – 13.30 WIB untuk shift II waktu kerja jam 
13.00 – 22.00 WIB dengan waktu istirahat jam 17.30 – 18.30 WIB dan 18.30 – 
19.30 WIB sedangkan shift III antara jam 22.00 – 06.00 WIB.  
b. Sikap Kerja 
Sikap kerja yang dilakukan adalah sikap kerja duduk, berdiri, berpindah 
tempat, membungkuk serta mengangkat dan mengangkut. 
a) Sikap yang dominan duduk 
Sikap kerja dominan duduk terdapat di Black Area seksi pengemasan, pada 
ruangan ini tenaga kerja menghabiskan waktu kerjanya dengan duduk 
selama 8 jam kerja. Tenaga kerja menggunakan kursi kayu yang tidak 
ergonomis karena kursi tersebut tidak menggunakan sandaran tangan dan 
sandaran punggung, hanya disediakan kursi kayu berbentuk bulat. 
b) Sikap kerja dominan berdiri 
Sikap keja dominan berdiri terdapat pada ruang produksi di Grey Area 
ruang produksi. Di tempat ini tenaga kerja melakukan proses produksi 
berupa pengisian obat kedalam plastik yang telah disediakan. Keadaan 
mesin yang lebih tinggi daripada tenaga kerjanya membuat tenaga kerja 
harus berdiri selama proses produksi berlangsung, antara 6-7 jam kerja. 
Pada ruangan ini juga disediakan kursi plastic kecil untuk beristirahat. 
c) Sikap kerja berpindah 
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Sikap kerja yang berpindah-pindah banyak dilakukan oleh Pemastian 
Mutu (PM) untuk melakukan IPC (In Process Control). Karena kegiatan 
pada ruangan ini adalah penelitian laboratorium, selama 8 jam kerja 
kegiatan di ruangan ini terus berlangsung dari satu lab ke lab yang lain.  
d) Sikap kerja membungkuk, mengangkat dan mengangkut 
Sikap kerja ini terdapat pada pengangkutan barang. Setelah proses 
pengemasan selesai maka kardus-kardus akan ditumpuk dan siap diangkut. 
Kebanyakan sikap kerja ini di tempat penyimpanan/gudang bahan jadi dan 
gudang bahan baku produksi. Pengangkutan bahan baku produksi dari 
gudang menuju ke ruang produksi dengan menggunakan fork lift. Alat-alat 
bantu kegiatan angkat-angkut yang telah disediakan PT. Phapros antara 
lain  menggunakan kereta container, hand pallet, fork lift, dan lift barang. 
 
3. Kondisi Lingkungan Kerja 
a. Suhu 
Dalam ruang produksi suhu disesuaikan dengan proses produksi dan 
pengendaliannya menggunakan AC atau kipas angin. 
b. Kebersihan 
Kondisi lantai yang tidak licin dan selalu dibersihkan baik didalam gedung 
maupun diluar gedung. Untuk menjaga kebersihan tenaga kerja agar tidak 
terkontaminasi dan mengkontaminasikan terhadap pekerjaan yang dilakukan, 
maka semua tenaga kerja diwajibkan mandi sebelum dan setelah bekerja serta cuci 
tangan dan ganti pakaian kerja pada saat pindah area kerja. Menggunakan 
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antiseptic liquid gel pada saat akan memasuki dan meninggalkan ruangan 
produksi. 
c.  Penerangan 
Selain menggunakan penerangan alami dan sinar matahari juga ditambah 
penerangan buatan dengan pemasangan lampu. Intensitas penerangan masing-
masing unit kerja mempunyai kebutuhan yang berbeda-beda sesuai dengan 
kebutuhan kerja. 
d.  Kebisingan  
Kebisingan bersumber dari mesin-mesin produksi, genset, serta lalu lintas 
barang. Sumbere-sumber kebisingan ini di isolasi kedalam ruangan-ruangan 
khusus. 
e.  Olah raga dan kesegaran jasmani 
Fasilitas yang ada adalah lapangan tenis dan sarana olah raga serta senam 
kesegaran jasmani setiap jum’at sore setelah bekerja. 
 
4. Peralatan Kerja dan Sarana Pendukung 
a. Mesin 
Sebagian besar menggunakan mesin yang otomatis dan untuk mesin-mesin 
yang tinggi sebagian sudah dilengkapi dengan tangga permanen. 
b. Sarana pendukung 
Penempatan saklar di dekat pintu sehingga mudah dijangkau dan stop 
kontak yang digunakan dilengkapi dengan penutup untuk menghindari timbulnya 
bahaya tersengat listrik. 
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G. Sistem Keselamatan Kerja 
Sistem keselamatan kerja di PT. Phapros dilakukan melalui usaha–usaha 
pencegahan sebelum kecelakaan kerja terjadi dan usaha tindak lanjut setelah 
terjadi kecelakaan. Penerapan sistem keselamatan kerja adalah : 
1. Inspeksi 
Inspeksi dilaksanakan oleh kepala seksi produksi yang pelaksanaannya 
sewaktu-waktu sesuai dengan permintaan manajemen. Inspeksi ini bertujuan 
untuk mengetahui pelaksanaan dan penyimpangan K3 dilapangan, menemukan 
dan menentukan lokasi bahaya potensional yang dapat menyebabakan kecelakaan 
dan penyakit akibat kerja. Dengan inspeksi diharapkan dapat dilakukan upaya-
upaya pengendalian agar kecelakaan kerja tidak terjadi atau terulang lagi. Inspeksi 
yang dilakukan PT. Phapros Tbk antara lain : 
a. Inspeksi Harian 
inspeksi ini dilakukan setiap hari kerja yang meliputi inspeksi sampel 
makanan kantin, kebersihan lingkungan, serta suhu dan ventilasi ruang kerja. 
b. Inspeksi Bulanan 
inspeksi ini dilakukan satu bulan sekali untuk memastikan bahwa 
peralatan keselamatan kerja dalam kondisi siap pakia. Inspeksi tersebut meliputi 
inspeksi peralatan pemadam kebakaran, inspeksi fasilitas lainnya, inspeksi 
keselamatan kerja. 
c. Inspeksi Tahunan 
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Inspeksi ini dilakukan setiap tahun sekali untuk inspeksi personil dan dua 
kali untuk inspeksi lingkunagn kerja agar kondisi lingkungan kerja terpantau 
untuk menciptakan tempat kerja yang aman dan nyaman. 
 
2. Audit 
Penyelenggaraan audit ada 2 yaitu audit internal dan audit eksternal. Audit 
internal dilakukan oleh perusahaan 6 bulan sekali, sedangkan audit eksternal 
dilaksanakan oleh pihak dalam hal ini adalah Liyod’s Registr Quality Assurance 
berupa audit SMK3 dan audit CPOB kemudian dilaporkan ke Depnaker. 
 
3. Tanda Peringatan 
Pemasangan tanda peringatan pada ruang yang mempunyai potensi bahaya 
tinggi, misalnya ruang penyinpanan alkohol, pembangkit listrik, pemberian tanda 
khusus pada tempat APAR dan adanya detektor panas di ruang produksi. 
 
4. Alat Pelindung Diri (APD) 
Alat pelindung diri merupakan sesuatu yang dipakai ataupun perlengkapan 
tambahan dalam melakukan pekerjaan yang diciptakan sebagai pelindung atau 
isolasi untuk melawanb bahaya pada tempat kerja. APD yang harus dikenakan 
bagi karyawan PT. Phapros yaitu : 
a. Pakaian kerja bagi setiap karyawan (kecuali karyawan non produksi). 
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b. Bagian produksi : pelindung mulut dan hidung (masker), pelindung 
tangan (sarung tangan), pelindung kepala, sepatu dan pelindung 
telinga. 
c. Bagian lain (bangunan, bengkel, dan kebun) : seperti masker, bila perlu 
tutup telinga digunakan pada saat genset dinyalakan, sepatu boot, dan 
sarung tangan. 
 
5. Analisa Kecelakaan 
Apabila terjadi kecelakaan manajemen meminta keterangan dari kepala 
seksi di bagian tersebut. Setelah itu meminta keterangan kepada tenaga kerja 
sehingga dapat diketahui penyebab dasar kecelakaan. Apabila terjadi ketidak 
sesuaian keterangan yang diberikan dari kedua belah pihak, maka akan dihadirkan 
saksi yang mengetahui kejadian tersebut secara langsung. Saksi ini harus benar-
benar independen tidak memihak tenaga kerja maupun kepala seksi. 
 
H. P2K3 
Di PT. Phapros telah dibentuk dan disahkan oleh Direksi. Tugas utama 
tim P2K3 adalah membantu menanggulangiu kondisi dimana ada kecelakaan, 
kegiatan atau material di luar kontrol yang menimbulkan dampak negatif terhadap 
lingkungan. 
Keanggotaan P2K3 meliputi : 
1. Ketua 
2. Wakil ketua 
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3. Sekretaris 
4. Satuan pemadam dan pencegahan kebakaran 
5. Satuan tugas evakuasi 
6. Satuan tugas medis 
7. Satuan tugas pengamanan 
8. Satuan tugas komunikasisatuan tugas perbaikan dan pemulihan 
9. Satuan tugas inventarisasi. 
Tugas dan tanggung jawab keanggotaan P2K3 : 
a. Ketua P2K3 
Bertanggung jawab untuk mengkoordinir semua anggota P2K3 dalam hal :   
1) Mengidentifikasi, menganalisis dan menyusun daftar proses, peralatan 
lokasi dan resiko yang menimbulkan potensi bahaya. 
2) Pelaksanaan proses simulasi keadaan darurat. 
3) Kampanye program P2K3 
b. Wakil Ketua P2K3 
1) Mewakili ketua P2K3 dalam koordinasi kegiatan P2K3 dalam hal ketua 
P2K3 berhalangan hadir. 
2) Memantau dan memutakhirkan peraturan-peraturan dan perundangan-
undangan yang terkait dengan P2K3. 
3) Menyusun tindakan koreksi dan pencegahan yang terkait dengan 
pengelolaan limbah dan melakukan pemantauan pelaksanaannya. 
4) Menetapkan jalur komunikasi bersama ketua P2K3. 
5) Menginformasikan sistem kerja komunikasi. 
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6) Membagikan informasi tertulis penanganan bahan berbahaya. 
c. Sekretaris P2K3 
1) Mendokumentasikan semua aktivitas pelaksanaan P2K3. 
2) Mengatur jadwal kegiatan yang terkait dengan P2K3. 
3) Mendistribusikan program kampanye P2K3 keseluruhan unit. 
d. Satuan Tugas Pemadam Kebakaran dan Pencegahan 
1) Memadamkan dan melokalisir kebakaran atau pencegahan pada saat 
keadaan darurat. 
2) Membina kesiagaan peralatan dan personil dalam rangka keadaan darurat 
24 jam. 
3) Menyelamatkan korban ditempat kejadian. 
4) Memelihara semua peralatan pemadam kebakaran dan penyelamatan serta 
menjamin bahwa peralatan tersebut dalam kondisi siap pakai setiap saat. 
e. Satuan Tugas Evakuasi 
1) Menetapkan daerah atau lokasi aman untuk evakuasi. 
2) Menetapkan dan mengatur jalur evakuasi yang aman. 
3) Mempersiapkan fasilitas umum (logistik) selama keadaan darurat. 
f. Satuan Tugas Medis 
1) Melakukan perawatan medis terhadap korban di tempat kejadian. 
2) Mempersiapkan pertolongan lebih lanjut bila diperlukan. 
3) Memberikan rujukan untuk tingkat perawatan yang lebih intensif. 
g. Satuan Tugas Pengamanan 
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1) Menutup dan mengamankan lokasi kejadian dari orang yang tidak 
berkepentingan. 
2) Membantu melakukan evakuasi. 
3) Memadu dan mengamankan jalur evakuasi. 
h. Satuan Tugas Komunikasi 
1) Menyiapkan dan menyediakan sarana komunikasi dalam keadaan darurat 
pada kondisi siap pakai. 
2) Meneruskan informasi dari dan kepada timdan instansi terkait. 
3) Melaporkan kondisi wilayah selama dan setelah keadaan darurat kepada 
wakil manajemen lingkungan. 
4) Siaga 24 jam pada kondisi darurat. 
i. Satuan Tugas Perbaikan dan Pemulihan Bersama dengan Pemimpin Unit 
1) Membersihkan lokasi kejadian 
2) Merahabilitasi dan memfungsikan kembali peralatan atau fasilitas yang 
rusak. 
3) Memasukan keamanan kondisi setelah kejadian menjadi normal kembali  
j. Satuan Tugas Inventarisasi 
1) Melakukan inventarisasi peralatan atau sarana yang mengalami kerusakan. 
2) Mengevaluasi dan memantau dampak dan membei saran rekomendasi 
perbaikan. 
3) Menginventarisasi kecukupan peralatan untuk pencegahan keadaan 
darurat. 
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4) Merehabilitasi dan memfungsikan kembali peralatan atau fasilitas yang 
rusak. 
5) Memastikan keamanan kondisi setelah kejadian menjadi normal kembali 
dan memenuhi standar. 
 
I. Emergency Planning 
Emergency Planning di PT. Phapros berupa kesiapsiagaan  dan tanggap 
darurat yang memiliki tujuan mengidentifikasi potensi bahaya dan keadaan 
darurat serta cara-cara pencegahan dan penanganannya termasuk mencegah atau 
mengurangi dampak lingkungan yang timbul. 
1. Prosedur Kesiapsiagaan dan Tanggap Darurat 
Dalam proses produksi, tidak cukup apabila manajemen hanya 
melakukan perencanaan operasi normal, melainkan harus membuat perencanaan 
dan persiapan keadaan darurat. Prosedur kesiapsiagaan dan tanggap darurat di PT. 
Phapros adalah : 
a. Tim P2K3 mengidentifikasi, menganalisa dan mendaftar kegiatan, peralatan, 
lokasi dan resiko yang berpotensi menimbulkan bahaya dan atau dampak 
lingkungan. 
b. Hal identifikasi disusun sebagai daftar potensi bahaya dan keadaan darurat 
yang setiap tahun ditinjau. 
c. Daftar potensi bahaya dan keadaan darurat minimal berisi : 
1) Jenis bahaya atau kondisi darurat 
2) Area yang mungkin terjadi keadaan darurat 
3) Pencegahan dan penanganan 
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2. Komunikasi 
Untuk memperlancar  penanganan keadaan darurat maka dibuat jalur 
komunikasi tanggap darurat pada jam kerja dan diluar jam kerja yang ditetapkan 
oleh ketua P2K3 bersama wakil ketua P2K3. Jalur komunikasi ini menggunakan 
telepon yang telah tersedia di setiap ruang kerja. 
 
3. Penanggulangan Tanggap Darurat 
Untuk membatasi kerugian baik materiil maupun korban manusia jika 
terjadi suatu keadaan darurat di tempat kerja, maka penanggulangan tanggap 
darurat yang dilakukan di PT. Phapros terdiri dari : 
a. Bahan Berbahaya dan Beracun 
Dalam keadaan darurat yang disebabkan oleh kebocoran gas atau 
tumpahnya cairan atau padatan yang diduga sebagai bahan berbahaya dan beracun 
maka tindakan yang harus diambil pleh personil atau pimpinan unit yang 
mengetahui kejadian tersebut itu adalah : 
1) Melakukan tindakan penanggulangan sementara sesuai daftar potensi bahaya 
dan keadaan darurat. 
2) Mencari informasi tentang : 
a) Identitas bahan (bahan kimia) 
b) Karakteristik dan potensi bahaya terhadap kesehatan dan lingkungan. 
c) Perlindungan tenaga kerja 
d) Tindakan yang harus diambil 
e) Pertolongan pertama pada korban 
f) Pembuangan yang benar 
46 
 
3) Cara mencari informasi : 
a) Lihat MSDS  
b) Lihat pada north american emergency response guide book. 
c) Pindahkan karyawan dari lokasi bila perlu sesuai butir 4 prosedur ini. 
4) Pindahkan barang berbahaya dan atau peralatan penting. 
5) Perbaikan dan pemulihan sesuai butir 5 prosedur ini. 
6) Bila perlu pimpinan  unit menghubungi tim P2K3 melalui sistem komunikasi. 
7) P2K3 akan bekerjasama dengan pimpinan unit terkait untuk menangani dan 
mengatasi keadaan darurat mengikuti langkah-langkah tersebut diatas. 
8) Evaluasi dan pelaporan. 
b. Kebakaran dan Ledakan 
Dalam keadaan darurat yang ditimbulkan oleh kebakaran dan atau ledakan 
maka tindakan yang harus dilakukan oleh pimpinan unit adalah sebagai berikut : 
1) Melakukan tindakan penanggulangan sesuai daftar potensi bahaya dan 
keadaan darurat. 
2) Pindahkan karyawan dari lokasi bila perlu sesuai dengan butir 4 prosedur ini. 
3) Bila perlu hubungi P2K3 seuai jalur komunikasi. 
4) P2K3 bersama pimpinan unit terkait untuk menangani dan mengatasi keadaan 
darurat mengikuti langkah-langkah seperti terrsebut diatas. 
5) Evaluasi dan pelaporan. 
 
4. Evakuasi 
a. Evakuasi keadaan darurat mengikuti langkah-langkah sebagai berikut : 
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b. Pindahkan orang0orang yang tidak berkepentingan ketempat yang aman. 
c. Isolasi area. 
d. Ambil posisi antara arah datangnya angin dan tempat kejadian. 
e. Persiapkan alat bantu pernafasan. 
f. Persiapkan alat pelindung diri yang sesuai. 
g. Selamatkan korban. 
 
5. Perbaikan dan Pemulihan (Recovery) 
Pimpinan unit bersama P2K3 melakukan tindakan perbaikan dan 
pemulihan untuk keadaan darurat yang disebabkan oleh kebakaran dan atau 
kecelakaan dengan cara sebagai berikut : 
a. Hentikan semua kegiatan bila perlu 
b. Pastikan bahwa api telah benar-benar padam 
c. Tutup semua saluran atau pipa gas yang menuju lokasi bencana bila perlu. 
d. Pindahkan peralatan penting ketempat aman. 
e. Bersihkan lokasi bebas kejadian. 
f. Perbaiki kembali kerusakan. 
 
J. Sarana Penunjang Produksi 
Prasarana penunjang produksi yang ada di PT. Phapros antara lain yitu 
sumber tenaga listrik yang berasala dari PLN dan genset sebagai sumber tenaga 
tambahan atau pendukung penggunaan listrik untuk produksi rata-rata 4.681 KVA 
per hari. air juga penunjang sarana produksi yang bersumber dari sumur artetis, 
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dimana air yang keluar dari permukaan berasal dari 90 m dibawah permukaan 
tanah. Sarana penunjang lainnya yaitu telepon yang ditempatkan disetiap ruang. 
Boiler yaitu alat untuk menghasilkan uap air yang digunakan saat berlangsungnya 
proses produksi. 
 
K. Pengolahan Limbah 
Pengolahan limbah dilaksanakan dibawah seksi umum dengan 4 personil 
dan bekerja 1 hari dengan 1 shift. Berikut ini adalah gambaran system pengolahan 
limbah yang dilakukan oleh PT. Phapros : 
1. Sumber limbah 
a. Limbah padat 
Limbah padat di PT. Phapros berasal dari : 
1) Limbah padat B3 : Afkir proses produksi, produk pengambilan, sisa sampel 
pertinggal, kemasan primer bahan baku sludge atau lumpur IPAL, bahan baku 
afkir atau rejected, perlengkapan administrasi yang mengandung B3. 
2) Limbah padat non B3 :  
a) Kantin 
b) Administrasi perkantoran 
c) Kemasan sekunder bahan baku 
d) Kemasan primer yang telah bersih 
b. Limbah cair  
Limbah cair dibagi menjadi 2 yaitu : 
1) Limbah produksi yang meliputi : 
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a) Unit produksi Beta Lactam dan unit Non Beta Lactam. 
b) Unit produksi Agromed. 
c) Quality control/Quality Analys RFD.  
2) Limbah non produksi yang meliputi : 
a) Unit kantin. 
b) Laundry. 
c) Perkantoran. 
d) Gudang produk jadi. 
2. Kegiatan 
Jika proses produksi telah beroperasi, selain menghasilkan produk akan 
menghasilkan limbah padat maupun limbah cair. Limbah cair dari penampungan 
akan terus mengalir keinstalasi pengolahan air limbah. Maka dari itu personil di 
unit pengolahan limbah akan aktif melakukan kegiatan : 
a. Kegiatan harian yaitu mengecek volume limbah (sesudah mencapai 5 m3) 
mulai diproses dan mengecek peralatan. 
b. Setiap satu bulan sekali diadakan analisa limbah bersama BPPI. 
c. Setiap bulan sekali diadakan pengurasan bak penampung. 
 
3.  Pengolahan Limbah Cair 
Pengolahan limbah cair bertujuan untuk menetralisir air limbah supaya 
tidak mencemari lingkungan sekitarnya. Hal ini meliputi beberapa proses antara 
lain : 
a.  Proses Kimia 
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  Air limbah Beta Lactam akam mengalami proses hidrolisa dengan 
penambahan NaOH untuk mencegah cincin Beta Lactam yang kemudian di 
netralisasi dengan menggunakan HCl, air limbah produksi dan non produksi 
bercampur di bak equalisasi untuk diendapkan dengan ditambah PAC (Poly 
Aluminium Chlorida) Powder. Untuk memperbesar flock-flock yang terbentuk di 
treatment dengan floculant “flock A-45”. 
b. Proses Fisika 
  Flock yang telah terbentuk dilewatkan tanki sedimentasi untuk 
proses pengendapan. Sludge yang tebentuk dikeluarkan secara periodik ke drying 
bed. Untuk mengantisipasi padatan/suspending solid yang masih terlarut. Air 
dilewatkan rapid sand filteruntuk proses filtrasi sebelum sampai di biocontrol. 
  Air dibiocontrol tetap diperhatikan. Sampah-sampah yang berupa 
dedaunan dari pohon disekitarnya akan terapung sehingga dapat dibersihkan, 
meskipun air dibiocontrol ini masih tampak berwarna coklat. 
c. Proses Biologi 
  Untuk menghilangkan baud an menambah supplay oksigen, maka 
air limbah diaerasi dalam bak aerobic bioreactor sebagai reaktor yang diberi 
bakteri aerob. 
 
4. Parameter 
 Parameter yang digunakan dalam pemeriksaan air limbah untuk menilai 
bahwa air sudah layak dialirkan ke perairan umum adalah : 
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a. Fisika yaitu dengan Zat padat tersuspensi dan debit air dalam bak 
penampunagn limbah. 
b. Kimia yaitu dengan pengukuran PH, NaOH, HCl, COD, dan BOD. 
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BAB V 
PEMBAHASAN 
 
A. Faktor-faktor Bahaya 
 Resiko bahaya di PT. Phapros yang ditimbulkan oleh interaksi langsung 
antara mesin/peralatan dan manusia untuk tiap proses produksi relatif rendah, 
karena pada umumnya menggunakan mesin-mesin yang modern dimana cara 
kerjanya otomatis yang pengoperasiannya dengan menekan tombol-tombol. 
Sebagian besar bahaya yang terjadi disebabkan oleh sikap keja yang tidak aman. 
Potensi bahaya yang timbul dari lingkungan kerja adalah : 
1. Debu 
 PT. Phapros telah melaksanakan penanganan debu dengan menyediakan 
alat/sarana yang cukup memadai. Dalam hal ini untuk debu di lingkungan kerja 
dan kadar debu yang terhirup pada masing-masing tenaga kerja belum diadakan 
pengukuran. Untuk mengetahui NAB kadar debu ditempat kerja adalah mengacu 
pada SE Menaker No. SE 01/MEN/1997 yaitu tentang NAB Faktor Kimia di 
udara lingkunagn kerja. Adanya debu disini dapat dilihat dari partikel-partikel 
kecil bahan baku yang berterbangan ketika akan dimasukkan ke dalam mesin 
produksi. Secara visual banyaknya debu dapat dilihat yang menempel pada lantai 
dan mesin produksi, selain itu banyaknya debu dapat diketahui dengan cara 
meraba pada permukaan mesin dan lantai. 
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2. Kebisingan 
 Pekerja yang terus menerus ditempat yang bising bisa meningkatkan 
kelelahan, gangguan komunikasi dan konsentrasi. Mula-mula efek kebisingan 
pada pendengaran adalah sementara dan terjadi pemulihan secara cepat sesudah 
keluar dari tempat kerja yang bising. Tetapi secara terus menerus dengan 
pemaparan yang lama di tempat bising dapat mengakibatkan berkurangnya daya 
dengar yang menetap dan tidak pulih kembali. Kebisingan dari mesin-mesin 
produksi di PT. Phapros pada  umumnya bersifat continue dengan spectrum 
frekuensi sempit meskipun ada beberapa tempat yang bising intermitten. Dari 
hasil data yang diperoleh intensitas kebisingan dari mesin-mesin produksi PT. 
Phapros adalah antara 68-100 dB (A). 
 Berdasarkan Surat Keputusan Menteri Tenaga Kerja No. KEP-
51/MEN/1999 tentang Nilai Ambang Batas (NAB) Faktor Fisik di Tempat Kerja 
disebutkan bahwa NAB kebisingan adalah 85 dB (A) 8 jam/hari atau 40 
jam/minggu. Maka dalam hal ini mesin-mesin produksi yang ada di PT. Phapros 
terdapat mesin-mesin yang melebihi NAB kebisingan. Mesin-mesin yang 
melebihi NAB kebisingan antara lain adalah mesin yang berada di ruang Hi Pack 
yaitu terdapat intensitas kebisingan sebesar 74-90 dB dengan lma pemaparan 
tenaga kerja selama 8 jam. Hasil pengukuran ini belum sesuai dengan teori karena 
pemajanan 8 jam kerja hanya di perbolehkan terpapar kebisingan maksimal 85 
dB.  
 Untuk area yang mempunyai potensi kebisingan yang tinggi pada dinding–
dinding bangunannya telah dipasang peredam suara dan juga terdapat rotasi kerja 
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selama 8 jam ( pembagian shift kerja ). Selain itu area tersebut hanya dikunjungi 
pada waktu pengecekan dan petugasnya sudah memakai alat pelindung diri (APD) 
berupa ear plug atau ear muff, maka kebisingan yang ditimbulkan oleh mesin–
mesin produksi tersebut tidak memberikan dampak yang besar. Tetapi masih ada 
tenaga kerja yang kurang disiplin dalam memakai APD pada waktu bekerja. 
 Untuk itu tenaga kerja yang berada pada ruangan yang mempunyai tingkat 
kebisingan tinggi dianjurkan untuk meninggalkan/keluar ruangan setelah 15-1 jam 
bekerja agar mengurangi waktu pemaparan kebisingan terhadap pendengaran. 
3. Penerangan 
 Pencahayaan yang cukup meningkatkan kenyamanan dan kinerja pekerja, 
serta menjadikan tempat kerja menyenangkan untuk bekerja. Cahaya yang cukup 
mengurangi resiko terjadinya kecelakaan. Pencahayaan yang berkualitas baik dan 
memadai akan membantu pekerja melihat objek pekerjaan secara cepat dan teliti 
sesuai kebutuhan tugasnya sumber pencahayaan ada 2 yaitu alami dari sinar 
matahari dan buatan dengan menggunakan lampu TL. 
 Syarat-syarat penerangan di tempat kerja diatur dalam Peraturan Menteri 
Perburuhan No. 7 tahun 1964, tentang Syarat-syarat Kesehatan, Kebersihan serta 
Penerangan dalam Tempat Kerja.  
Dari hasil pengukuran intensitas penerangan umum di semua bagian lokasi 
PT. Phapros antara 56,37-510,08 lux. Sedangkan hasil pengukuran intensitas 
penerangan umum diruang produksi diperoleh data sebagai berikut :  
Di bagiaan Beta Lactam terdapat ruang Grey area dan Black Area yang intensitas 
penerangannya masih kurang memenuhi standard. Sedangkan pada bagian Non 
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Beta Lactam, ruang Grey Area dan White Area. Pada bagian/ruang Grey Area 
intensitas penerangan pada umumnya memenuhi standard, tetapi dibagian White 
Area intensitas penerangannya masih kurang. 
  Kurangnya intensitas penerangan dapat disebabkan karena cuaca yang 
sedang mendung dan terdapat beberapa lampu yang tidak dinyalakan, serta lalu 
lalang tenaga kerja yang menghalangi masuknya sinar matahari dari luar ruangan. 
4. Suhu 
 PT. Phapros telah berusaha memenuhi kebutuhan suhu dan kelembaban 
tempat kerja dengan menyediakan sarana AC atau AHU (Air Handling Unit). 
Berdasarkan teori Suma’mur yang menyarankan agar suhu ruang kerja berkisar 
antara 250-260C, PT. Berdasarkan teori Suma’mur perbedaan suhu antara di luar 
ruangan dengan suhu di luar ruangan adalah 50 C. Phapros telah menyediakan air 
minum untuk mengganti ion-ion yang telah hilang, memasang ventilasi baik 
general ventilation maupun local exhausted dan adanya pembagian shift kerja dan 
perusahaan juga menyediakan APD (pakaian kerja dari bahan katun). 
 
B. Pelayanan Kesehatan 
 Berdasarkan Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. Per 
03/MEN/1982 tentang Pelayanan Kesehatan, maka PT. Phapros dalam upaya 
peningkatan kesehatan bagi karyawannya telah melakukan kegiatan pemeriksaan 
kesehatan awal sebelum kerja, pemeriksaan berkala dan pemeriksaan kesehatan 
awal sebelum kerja, pemeriksaan berkala dan pemeriksaan di luar perusahaan. 
Tetapi untuk dokter dan asisten paramedis  di PT. Phapros belum bersertifikat K3. 
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Hal ini tidak sesuai dengan Permenakertrans No. Per-01/MEN/1979 tentang 
kewajiban Latihan Hygiene Perusahaan, Kesehatan dan Keselamatan Kerja bagi 
tenaga kerja Paramedis Perusahaan. 
 
C. Gizi Kerja 
 Mengacu SE Menaker  dan Transkop No. SE 01/MEN/1979, maka PT. 
Phapros telah menyelenggarakan kantin karena jumlah tenaga kerja lebih dari 200 
orang. Dalam penyajian menunya bervariasi tiap minggunya dan telah memenuhi 
empat sehat lima sempurna. Untuk pengaturan komposisi di serahkan kepada 
orang yang berpengalaman dibidangnya yang telah tamat dari sekolah tata boga. 
 
 
D. Ergonomi 
 Undang-undang No. 1 Tahun 1970 tentang Keselamatan kerja pasal 3 
huruf (m) menyatakan bahwa salah satu syarat keselamatan kerja adalah 
memperoleh keserasian antara tenaga kerja, alat kerja dan lingkungan serta proses 
kerjanya. Berdasarkan hal tersebut maka perlu diperhatikan masalah ergonomi 
yang meliputi : 
1. Jam Kerja 
 Pembagian waktu kerja di PT. Phapros menggunakan prinsip delapan jam 
kerja dengan satu jam istirahat. 
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  2. Sikap Kerja 
 Untuk mengurangi kelelahan kerja pada sikap kerja dominan berdiri telah 
disiapkan kursi tiap ruangan. Pada sikap kerja dominan duduk, sebagian sarana 
kerja berupa meja dan kursi belum ergonomi yaitu dibagian pengemasan. Ketidak 
ergonomisan kursi dan meja kerja pada ruang pengemasan sering dikeluhkan oleh 
tenaga kerja. Karena tidak adanya sandaran tangan dan sandaran punggung dapat 
menyebabkan MSDS.  
3. Kondisi Lingkungan 
 Kondisi lingkungan yang mengganggu pelaksanaan pekerja adalah 
kebisingan dengan intensitas tinggi dan penerangan yang kurang memenuhi 
standar. 
4. Peralatan Kerja dan Sarana Pendukung 
 Penempatan sarana pendukung seperti tombol-tombol pada mesin dan 
saklar mudah dijangkau oleh tenaga kerja. Penggunaan stop kontak yang tertutup 
dapat mencegah timbulnya bahaya tersengat listrik. 
  Terdapat telepon pada masing-masing ruangan guna mempermudah 
komunikasi antar tenaga kerja dalam lingkup perusahaan. 
 
E. Sistem Keselamatan Kerja 
 Keselamatan kerja melibatkan unsur tenaga kerja, peralatan, bahan proses 
dan lingkungan kerja yang terintegrasi dalam rangka mencegah dan mengurangi 
kecelakaan dan penyakit akibat kerja untuk menciptakan tempat kerja yang aman 
58 
 
dan akhirnya efisien dan produktifitas meningkat. Penerapan system keselamatan 
kerja di PT. Phapros adalah : 
 
1. Inspeksi 
 Inspeksi merupakan salah satu kegiatan yang dilakukan secara periodik 
untuk memeriksa kelengkapan secara tehnis tempat kerja. Tipe-tipe inspeksi :  
c. Terus menerus 
dilakukan oleh supervisor tingkat atas dan pekerja yang terlatih dengan 
frekuensi pelaksanaan tidak terjadwal. 
d. Periodik 
Dilakukan oleh  tenaga profesional yang terlatih yang frekuensi 
pelaksanaannya terjadwal pada saat yang tepat. 
e. Jarang 
Dilakukan oleh ahli yang terlatih yang frkuensi pelaksanaannya sesuai 
kebutuhan frekuensi pelaksanaan inspeksi dipengaruhi oleh aspek : 
1) Potensi kecelakaan. 
2) Sejarah kecelakaan. 
3) Persyaratan peralatan. 
4) Usia peralatan. 
5) Persyaratan hukum ( Supangat, 1988). 
 Inspeksi yang dilakukan di PT. Phapros baru difokuskan pada bidang 
teknik yaitu tentang perawatan mesin, sedangkan jadwal pelaksanaannya 
ditentukan oleh manajemen. 
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2. Audit 
 Penerapan audit yang merupakan usaha untuk menentukan kelemahan 
yang terpotensi menimbulkan bahaya, kerusakan harta benda maupun kecelakaan 
yang telah dilaksanakan di PT. Phapros yaitu : 
a. Audit Internal 
 Audit yang dilakukan oleh pihak perusahaan terutama bertujuan untuk 
menilai efektifitas keselamatan kerja bidang teknik yaitu mengenai listrik, air, tata 
udara, steam boiler, sarana komunikasi dan jaringan informasi teknologi, lift 
personal dan barang, penangkal petir serta mesin-mesin produksi. 
b. Audit Eksternal 
Hasil audit yang dilaporan ke Depnaker antara lain mengenai kondisi 
lingkungan, tempat kerja, keselamatan mesin, dan kesehatan karyawan bertujuan 
untuk mendapatkan sertifikasi. Menurut Permenaker No. PER/05/MEN/1996 
tentang SMK3 pada BAB VI pasal 8 antara lain disebutkan bahwa berdasarkan 
hasil evaluasi dan penilaian tersebut maka direktur melakukan hal-hal sebagai 
berikut : 
1) Memberikan sertifikat dan bendera penghargaan sesuai dengan tingkat 
pencapaiannya atau tidak. 
2) Menginstruksikan kepada pegawai, pengawas untuk mengsmbil tindakan 
apabila berdasarkan hasil audit ditemukan adanya pelanggaran atas 
peraturan perundangan. 
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3. Tanda Peringatan 
Pemasangan tanda-tanda peringatan di PT. Phapros belum memadai 
terutama diruang produksi. Sesuai dengan UU No. 1 Tahun 1970 pasal 14 ayat b 
tentang kewajibanuntuk memasang dalam tempat kerja semua gambar 
keselamatan kerja yang diwajibkan dan semua bahan pembinaan lainnya pada 
tempat yang mudah dilihat dan terbaca menurut petunjuk pengawas dan ahli 
keselamatan kerja, maka perlu pengadaan tanda peringatan berbahaya dan 
selanjutmnya diadakan pemeriksaan serta pengawasan di tempat kerja. 
 
4. Alat Pelindung Diri (APD) 
Sesuai dengan Undang-undang No. 1 Tahun 1970 BAB X pasal 14 ayat c 
yang mewajibkan penyediaan secara cuma-cuma dengan jumlah yang cukup alat 
penyelamat dan pelindung diri untuk setiap tenaga kerja dan setiap orang lain 
yang memasuki tempat kerja disertai dengan petunjuk-petunjuk yang diperlukan. 
APD harus dipakai setiap saat dalam bekerja sesuai sifat bahayanya, maka perlu 
diadakan pengawasan pemakainya. 
Pengadaan APD di PT. Phapros bertujuan untuk menunjang kegiatan 
operasi sesuai dengan sifat bahaya dan lokasi pekerjaan sebagai pelindung tenaga 
kerja dari bahaya dan kecelakaan. APD ini diberikan secara Cuma-Cuma tetapi 
bukan merupakan jatah (pinjaman perusahaan) sehingga tidak dapat dibawa 
pulang. 
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5. Analisa Kecelakaan 
Kecelakaan/bahaya yang ada di PT. Phapros pada umumnya jarang terjadi 
pada tenaga kerja, tenaga kerja sudah memahami prosedur kerja dengan baik, 
serta terlatih dan terampil. Sedangkan mesin-mesin yang ada diperusahaan 
umumnya tidak mempunyai potensi bahaya atau kecelakaan, dengan kata lain 
aman. 
 
F. P2K3 
Di PT. Phapros, telah dibentuk P2K3 dan disahkan oleh Direksi. Program-
programnya telah ditetapkan, namun hanya beberapa yang sudah dilaksanakan, 
seperti simulasi-simulasi keadaan darurat. Untuk perusahaan dengan tenaga kerja 
50-100 orang maka harus mempunyai P2K3, sedangkan untuk perusahaan dengan 
tenaga kerja lebih dari 100 orang harus ada ahli K3. P2K3 bertugas memberi 
pertimbangan dan membantu pelaksanaan uasha mencegah kecelakan dalam 
tempat kerja yang bersangkutan serta memberi penjelasan bagi tenaga kerja baik 
diminta maupun tidak (Silalahi dan Silalahi, 1995). 
 
 G. Emergency Planning 
Menurut Permenaker No. PER 05/Men/1996 pada lampiran II mengenai 
pedoman teknis audit system manajemen keselamatan dan kesehatan kerja, pada 
kesiapsiagaan untuk menangani keadaan darurat antara lai disebutkan bahwa : 
1. Keadaan darurat yang potensial (didalam atau diluar tempat kerja) telah 
diidentifikasi dan prosedur keadaan darurat tersebut telah didokumentasikan. 
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2. Tenaga kerja mendapat instruksi dan pelatihan prosedur keadaan darurat yang 
sesuai dengan tingkat resiko. 
3. Petugas penanganan keadaan darurat diberikan pelatihan khusus.  
Kebijakan emergency planning dalam bentuk kesiapsiagaan dan tanggap 
darurat di PT. Phapros sudah ada, tetapi pelaksanaannya masih dalam tahap 
training bagi tiap-tiap tim. 
 
H. Pengolahan Limbah 
 Dasar peraturan yang digunakan untuk menganalisa limbah PT. Phapros 
adalah Surat keputusan Menteri Lingkunagn Hidup No. 51/MEN LH/10/95 yaitu 
tentang Baku mutu Limbah Cair. Dari pengujian air limbah didapatkan bahwa 
parameter yang diukur baik fisika maupun kimia menunjukkan dibawah standar 
yang diperkenankan. 
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BAB V 
PENUTUP 
 
A. Kesimpulan 
1. Penanganan faktor-faktor bahaya di PT. Phapros Tbk mengenai masalah debu 
di tempat kerja telah disediakan Dust Collector untuk mencegah terjadinya 
infeksi saluran pernafasan pada tenaga kerja. 
2. Pada area yang mempunyai tingkat kebisingan tinggi PT. Phapros Tbk telah 
menyediakan APD dan mengisolasi mesin-mesin produksi ke dalam ruangan-
ruangan tertentu. 
3. Intensitas penerangan pada ruang Beta Lactam pada umumnya masih kurang 
memenuhi standart. Hal ini dikarenakan pada saat pengukuran dipengaruhi 
cuaca yang mendung dan terdapat beberapa lampu yang tidak dinyalakan. 
4. Penagdaan pemeriksaan kesehatan awal sebelum kerja, pemeriksaan kesehatan 
berkala dan pemeriksaan diluar perusahaan telah sesuai dengan 
Permenakertrans No. Per 03/MEN/1982. 
5. Penyediaan APD diberikan secara cuma-Cuma dimaksudkan untuk 
meningkatkan keselamatan dan kesehatan kerja sesuai sengan UU No. 1 tahun 
1970 Bab X pasal 14 ayat (c). 
6. Dari hasil pengujian air limbah didapatkan bahwa parameternya dibawah 
standart. Sehingga air limbah yang dibuang ke sungai tidak mencemari 
lingkungan. 
7. Tanda peringatan bahaya di PT. Phapros Tbk kurang memadai. 
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B. Saran 
1. Tenaga kerja lebih disiplin menggunakan masker agar kadar debu yang 
terhirup ke dalam saluran pernafasan dapat berkurang. 
2. Apabila cuaca mendung, maka sebaiknya lampu harap dinyalakan agar 
pekerjaan dapat diselesaikan secara optimal. 
3. Sebaiknya PT. Phapros Tbk merekrut tenaga ahli K3 untuk lebih memperbaiki 
sistem manajemen K3 perusahaan yang telah ada. 
4. Memperbanyak tanda peringatan bahaya disetiap tempat yang mungkin 
berpotensi bahaya tinggi. 
5. Seharusnya tenaga kerja menggunakan APD setiap memasuki ruang produksi 
agar terhindar dari resiko kecelakaan kerja. 
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